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0 a Aug. |999 

PROCESSO DI PRODUZIONE DI UN CAVO ED APPARATO PER 
REALIZZARE TALE PROCESSO 

La presente invenzione si riferisce ad un processo per 
5 produrre cavi, in particolare cavi per la distribuzione di 
energia elettrica oppure cavi per telecomunicazioni* 

Piti in particolare, la presente invenzione si riferisce 
ad un processo per la produzione di cavi aventi almeno uno 
strato di rives timento comprendente una composizione 
10 polimerica di base avente elevata viscosity. 

Ancora piu in particolare, la presente invenzione si 
riferisce ad un processo per la produzione di cavi aventi 
almeno uno strato di rivestiraento comprendente una 
composizione polimerica di base alia quale e additivata una 
15 carica minerale atta ad impartire una o piu propriety 
specif iche ai cavi suddetti- 

La presente invenzione si riferisce, inoltre, ad un 
apparato preposto a realizzare il processo produttivo di 
cui sopra. 

20 In generale, un cavo elettrico comprende almeno un 

element© conduttore, costituito da un unico filo o da una 
plurality di fili opportunamente cordati tra loro, ed uno o 
piu strati di rivestimento del suddetto elemento 
conduttore, i quali realizzano un isolamento di tipo 

25 elettrico e/o svolgono una funzione di protezione meccanica 
e/o chimico-fisica del cavo nei confronti di agenti 
est era i. 

Tale strato o piu strati di rivestimento vengono 
applicati sull' elemento conduttore attraverso una fase di 
30 deposizione, generalmente attuata tramite un estrusore. 

In generale, un estrusore comprende; un involucro 
cilindrico cavo; una vite di estrusione di passo prefissato 
-iooizionata all'interno di detto involucro ed avente asse 
a: rotazione parallelo all' asse di detto cilindro; una 
35 '.ea&tcggia di carico disposta in corrispondenza di una prima • 
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estremita di detto involucre e preposta all' introduzione di 
una predeterminata composizione a base di almeno un 
materiale polimerico, eventualmente pre-miscelato con altri 
component! in una apparecchiatura a monte, quale ad esempio 
un mescolatore Banbury; una sezione di filtrazione disposta 
in prossimita della testa di detta vite, in posizione 
perpendicolare all'asse di quest' ultima e, quindi, 
perpendicolare alia direzione di avanzamento di detta 
composizione; una flangia di raccordo posizionata a valle 
della sezione di filtrazione; una testa di estrusione 
comprendente un elemento convogliatore ed uno stampo 
comunicante con l'esterno, a definite la seconda estremita 
di detto involucro, e preposto a conferire una forma 
predeterminata al materiale in uscita all' estrusore. 

Piu in dettaglio, secondo una forma realizzativa nota 
nell'arte, la testa di estrusione e dotata di una luce di 
ingresso attraverso la quale viene introdotto all' interne 
dell' estrusore 1' elemento conduttore da rivestire con il 
suddetto st rat o di rivestimento. 

Secondo una tecnologia nota nell'arte 1' elemento 
conduttore viene introdotto nella testa di estrusione 
perpendicolarmente alia direzione di avanzamento del 
materiale alimentato all' estrusore attraverso la tramoggia 
di cui sopra. 

25 Nel caso in cui il processo di produzione di un cavb 

proveda l'utilizzo di una operazione di estrusione, detto 
processo risulta comprendere le seguenti fasi: 

alimentare 1' estrusore con la composizione 
costituente lo strato di rivestimento che si 
desidera depositare sull' elemento conduttore; 

svolgere un elemento conduttore da una bobina 
di alimentazione e convogliarlo all' interne della 
testa dell' estrusore ove si realizza la deposizione 
di detto strato di rivestimento su detto elemento 
conduttore; 
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raffreddare il cavo cosi ottenuto ed awolgerlo 
su una bobina di raccolta. 
Detto materiale polimerico e detti altri componenti 
possono essere pre-miscelati tra loro in una 
5 apparecchiatura a monte dell' estrusore originando una 
mescola alimentata a quest' ultimo mediante la tramoggia di 
carico di cui sopra. 

Inoltre, previamente a detta operazione di 
raf freddamento, pud essere eseguita un' operazione di 
10 reticolazione nel caso in cui si utilizzino dei polimeri di 
tipo reticolabile. 

Tale tipologia di processo nota nell'arte, ai fini 
della sua realizzazione prevede almeno le seguenti 
apparecchiature : 

15 * almeno una tramoggia di carico per alimentare 

il materiale polimerico eventualmente pre- 
miscelato con altri componenti di detta 
composizione; 

almeno un estrusore comprendente una vite di 
20 estrusione ed una testa di estrusione al cui 

interno 6 contenuto uno stampo preposto a 

conformare detto strato di rivestimento attorno 

ad almeno un elemento conduttore di detto cavo; 

una o piu unita di raf freddamento del cavo cosi 
25 prodotto; 

dispositivi di svolgimento dell' elemento 

conduttore , e 

dispositivi di avvolgimento del cavo a valle 
dell' impianto di produzione. 
30 Cq&e detto, tale apparato pud prevedere anche una o pift 

.unit*, di reticolazione qualora si utilizzi un materiale 
polir^r lpo di tipo reticclabile. 

2-* altresl noto che I 'operazione di estrufione pu6 
aweni*e in piu fasi distinte soprattutto nel caso in cui 
35 si. decider! ricoprire 1' elemento conduttore con una 
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plurality di strati di rivestimento. 

Ad esempio, qualora si voglia depositare sull' elemento 
conduttore una coppia di strati di rivestimento, 
1'operazione di estrusione pud prevedere . in un primo 

5 passaggio 1' estrusione di uno strato di rivestimento 
intemo, a diretto contatto con 1' elemento conduttore, e 
successivamente, in un secondo passaggio, 1'estrusione di 
uno strato di rivestimento esterno, depositato su detto 
strato di rivestimento interno. 

10 Tale processo di rivestimento pud anche awenire in un 

unico passaggio, ad esempio mediante tecnica "tandem", in 
cui si impiegano almeno due estrusori singoli disposti in 
serie, oppure mediante co-estrusione con un'unica testa di 
estrusione. 

15 Nella presente descrizione e nelle rivendicazioni che 

seguono, con il termine "strato di rivestimento di un cavo" 
si intende un qualsiasi rivestimento comprendente almeno un 
xoateriale polimerico depositato sull' elemento conduttore di 
detto cavo, tale rivestimento potendo essere costituito da 

20 uno o piu strati, ciascuno avente, ad esempio, propriety di 
isolamento elettrico oppure essendo atto a proteggere il 
cavo dall'azione di agenti esterni. 

Inoltre, per semplicit^ di esposizione, nel prosieguo 
della presente descrizione con 1' espressione "operazione di 

25 estrusione di uno strato di rivestimento sull 'elemento 
conduttore di un cavo" e da intendersi una operazione di 
estrusione condotta sull' elemento conduttore tal quale, nel 
-casp- in cui si preveda di realizzare un cavo dotato di un 
KfelcD- strato di rivestimento, oppure una operazione di 

3t .susione. condotta. su uno strato di rivestimento 
v^f^amente- depositato -sull' elemento conduttore, nel caso 
i\i ;:;ui sia prevista la realizzazione di un cavo dotato di 
•j-.;;. plurality di strati ii rivestimento. 

In aggiunta alle :asi sopra citate, in genere i 
• ;:r-;;ossi di produzione di un cavo, a monte della fase.fii 
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deposizione dello strato di rivestimento sull' element o 
conduttore, prevedono 1' approntaraento di una fase di 
filtrazione preposta ad allontanare le impurezze presenti 
all'interno dei componenti che costituiscono la 
5 composizione di cui sopra. 

Tali impurezze, infatti, possono essere contenute 
all'interno di detti componenti, ad esempio qualora questi 
ultimi siano approvvigionati all' estrusore sotto forma di 
granuli o di pellets, nel qual caso le impurezze sono 
10 inglobate all'interno dei granuli o dei pellets; oppure 
tali impurezze vengono introdotte insieme a detti 
componenti in seguito all' interazione di questi ultimi con 
1'anibiente esterno durante le usuali operazioni di 
manipolazione, trasporto od immagazzinamento alle qmli 
iS detti componenti sono soggetti. 

Inoltre e di fondamentale importanza non solo la 
quantity di impurezze presenti. neilo strato di 
rivestimento, ma anche le dimensioni delle stesse. 

Tale aspetto 6 particolarmente critico, 3d esempio, -.si 
20 caso in cui si debba produrre lo strato di rivestimento di 
ur;v cavb per impiego ad alta tensione, ad esempio 150 *V, 
caso in cui e necessario contenere le dimensioni delle 
ivapurezze al di sotto di un valore critico, ad esempio 
ixtferlore a 300 \im, piu preferibilmente inferiore a 150 urn. 
25 id, particolari tipologie di ipplicazione, come ad 

r.r;esr.ip.i.o .vJ caso si desideri produrre un cavo di tipo 
^toe^tinguente, lo strato di rivestimento esterno 
c&^\elemento conduttore 6 dptato di Aana percentuale ; 
a;.e".'?.ta* di carica mine-rale la quale conferisce le 
^.e,s:i derate, propriety antifiamma. ■ 
La presenza della carica minerals rende il materiale 

viscoso a ne peggiora' not^volmente In ur^cessabiJ ita. - r 
y<rticolare, la fase di .:il trazione del processo di * 
odone di un materiale contenente cariche minerali s 
v^...;'aainma risulta particolarmente ^ritiea, sebbene per-- 
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questo tipo di cavo siano tollerate impurezze di dimensioni 
relativamente elevate ed e, quindi, necessaria 
un' operazione di filtrazione meno spinta rispetto a quella 
richiesta per cavi ad alta tensione. 
5 La fase di filtrazione prevista in un processo di 

estrusione, oltre ad allontanare le impurezze di cui sopra, 
e preposta ad allontanare eventuali grumi di materiale 
formatisi in seguito ad una non perfetta miscelazione e 
plastificazione durante 1' estrusione dei component! la 
10 composizione di partenza. 

Qualora non fosse presente alcuna operazione di 
filtrazione a valle dell' estrusore, detti grumi 
determinerebbero 1' insorgere di difettosita nello strato di 
rivestimento del cavo finito inficiando le proprieta di 
15 quest' ultimo. 

Tuttavia e noto che 1' introduzione di una fase di 
filtrazione in un processo produttivo di tipo continue, 
quale ad esempio il processo di produzione di un cavo, 
comporta 1' insorgere di perdite di carico all'inter.io 
20 dell'- unit A produttiva dovute al passaggio del materiale da 
filtrare attraverso la sezione di filtrazione medesima. 

II brevetto US-5,182, 066 si propone di risolvere il 
problema delle perdite di carico inserendo una posipa 
all'-interno del processo jproduttivo, a valle della sezione 

25 di filtrazione. 

?iu in dettaclio, OS J 8?., 066 descrive un process:) di 
• orocVuzione di an cavo comprendente un estrusore, una 
trair ggia per I' aliment a ziorie all' estrusore dei component i 
W strato di rivestimento che si desidera depositary 
■SO- svll.1 elemento conduttore di detto cavo, un elements 
vante per 1' allontanamento delle impurezze present! 
=i.l.' : nterno di detto strato di rivestimento, una pompa 
:.rs-.«sta a Corn Ire una pr^ssione opportuna al .aeleriale in 
■■■ir.ti„ ca da 11a • sezione di filtrazione, un miscel.'tore pe: 
••;.<: ti-j.i.': aare il materiale fiitrato con un agente reciooiante, 
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un ulteriore estrusore al quale e aiimentato l'elemento 
conduttore sul quale viene, infine, depositato lo strato di 
rivestimento. 

II brevetto US-5, 182,066 di cui sopra si propone di 
5 ridurre in quantity e dimensioni le impurezze contenute 
neilo strato di rivestiraento, applicato ad un cavo 
elettrico mediante una opera2ione di estrusione, mantenendo 
entro limiti accettabili le pressioni di esercizio alle 
quali operano i dispositivi, tra i quali 1' estrusore, 
costituenti 1'unitA produttiva in oggetto. 

La soluzione proposta in tale documento prevede, 
quindi, l'utilizzo di un dispositive, quale ad esempio una 
pompa, che, posizionato a valle della sezione di 
filtrazione, sia in grado di fornire energia al materiale 
i'iltrato e sospingerlo verso la testa di estrusione. 

L' approntamento di tale dispositivo consent irebbe, 
c;uindi, di risolvere il problema delle perdite di carico 
covute all' interposizione di ana sezione di ..'iltraziune. 

Tale soluzione sarebbe applicabile anche qualora ?i 
volesse utilizzare un estrusore progettato per operare' a 
v n j.cri di pressione contenuti - 

Tuttavia la soluzione proposta nel : brevetto US- 
, : /xt2?Q66 comporta ineyitabilmente uni maggiore 
r ^plicazione sia dal punto di vista progettuale 
1' impianto di estrusione, necessitando quest' ultimo "Mi 
ulteriore dispositivo di Jiovxmentazione del materiale, 
C\l. dal punto di vista dei oosti del processo produttivo 
,?uo complesso, 

La Richiedente ha trovato &he un processo per produrire 
v ; . *n particolare cav;i : per la distr~buzione di energia-' 
f0 .•si.-V.-vica o <r.avi per telecomuni cazioni, pud ^ssere condonto / 
. ndiz\orj.i di esercizio ?aeno gr.^vose cispet^o a quelle 
irocessi produttivi dell'arte noca realizzando un 
^.ento, a parity di sup^r :icie filtra^te utilxzzata, 
• > fficienza di filtrazione. 35 
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La Richiedente ha percepito che le perdite di carico 
presenti in una sezione di filtrazione sono dovute alia 
soioma di due contributi distinti: ie perdite di carico 
generate dalla presenza delle tele filtranti e le perdite 
5 di carico generate dalla presenza di una piastra porta 
filtri atta a supportare dette tele filtranti. 

La Richiedente ha trovato, quindi, che, a parita di 
superficie filtrante utilizzata, tale incremento 
dell'efficienza di filtrazione puo essere otten-jto 
10 utilizzando una piastra porta filtri di tipo ^ettorale 
descritta in dettaglio piu oltre neX prosieguo della 
presente descrizione. 

L&- Richiedente ha trovato, inoltre, che tale incremento 
dell' ef f icienza di filtrazione e particolarmente 
vsr-taggioso in processi per la produzione di cavi lo si-^atc. 
cli "ivestimento dei quali comprenda, unitamente a J . i 
: ••rvccsizione polimerica di base, una opportuna saxica 
^. m ;de atta ad irapartire una o piu propriety specific^ 
i:\ vi suddetti. 

Pel seguitq della presente descrizione ••?. ieil» 
r.dicazioni che seguono con "area utile di ziltra .ione" 
;»•■'. t- si intende la superficie <ii filtrazione resa 
• ^i;-.sv.'.Jvamente- ^isponibile al passaggio del- materiale da. 
li:i.^.ie, katta ; esclusione dell' area di ingombro de' le 
; 5 . !r! .. c jVu di oiascuna tela filtrante, detta area potendo, 
i, „d?re da caso a caso a seoonda del nuraero -ii 
/ filf. anti impiegate e del diametro dei f .ili ?he 

•ro^tuisctoo ciascuna maglia. ?iu in i>articoj!are, defir'iti 

A Ao if, area totale della sezione trasv-rsalf? |el 

": ccndottc eve & > posifcionata la sezict><> dx 
£*» x'razione, e 

A 9 I'area della sozione trasversale .o-i.ir-.o 
ji oegnata dalla piastra porta iiltri che 30. -r-W'i * •-*! 
; tele filtranti nella corretta posizr.one c?er?tiv^ /; 
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1'area utile di filtrazione 6 data da: 
A u - Ac - A s 

Definiamo, inoltre, "efficienza di filtrazione" (E) 11 
rapporto tra la suddetta ajrea utile di filtrazione s l'area 
5 totale della sezione trasversale del condotto, 
Ossia: 

■ E = (A u / Ao) '= (A 0 - A*) / Ac 
dove 1'efficienza di filtrazione, come detto, non tiene 
conto dell' ingombro delle tele filtranti. In altri termini, 
a parita di geometria e disposizione delle tele filtranti, 
1'efficienza di filtrazione dipende dall' ingombro dovuto 
alia- piastra porta filtri. 

In accordo con quanto sopra, in un, suo primo aspetto 
2.* '^nvenzicne riguarda un processo per la produzione di an 
civi'vc £:vente almeno uno strato di rivestiroento costituitc ia 
urvi • ; iaposizione a base di almeno un materiale politer \iio 
■ ".- : :.e i'ntiiizzo di un estrusore, detto sstrusore 
coir.p: '- iidendo an involucre* cilindrico, almeno ana vite 1i 
ort :*:•;>..:' ione di roasso prefissato posizionata all' interne ii 
■ -■■ ':.vV>*;- inv2 tucro ed avente asse di rot a z lone oarr.llelo 
J ' <r&e di detto cilindro, una tramoggia di carico 
•.•■:*};' £f ■." ^ :aC'rrisplonde'hza" di ; sma prima jestremita d£ "detto"' 
i^^C^V^ro, una sezione di >. filtrazione disposta in 
pmy.i ; ./;,iti della testa di detta yite ed in posizione 
*■ . : ii.- 'i :o2 -i*e ^J.l-*asse di detta ^ite, , una f^angia di 
. v...-: v;.";Jo porjj ^x :>nata a vaile della sezione di :;iltrazione 
®**\ :" '-V'.-i testa di estrusione comprendente un . .eilemer-c 
'•c^;-^ vlxaiioite ed unp stampo comunicante con 1' ^ster^O; a 
ma seconda - < estremitA di detto involucro, detco 
w<obs?.,4©.' convprendendo le f^si di:., : 

4cnvogllfcj:e a almeno un elemento :</ndi:t*:o:c« 
*ll'interno di deito estrusore; 

nlimentare a detto estrusore. wiedicnt* del*:** 
. , crconoggia di carico 11 materiale oolimerico 
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eventualmente pre-miscelato con altri 
component i di detta composizione; 
filtrare detta composizione trasferita e 
plasticizzata da detta vite di estrusione; 
5 - depositare detta composizione su detto almeno 

un eiemento eonduttore, 
caratterizzato . dal fatto che I' operazione di 
filtrazione e condotta con una efficienza di filtrazicne 
naggiore di 0,8. 

10 Nel processo secondo 1'invenzione la auddetta 

operazione di filtrazione viene eseguita ntilii:zando una 
piastra porta filtri di tipo settorale, generalmente 
posizionata a valle di detta vite di estrusione. 

In un suo secondo aspetto la presente invenzioae 
;*i r.iguarda un estrusore per la produzione di un cavo avente 
^lineno uno strato di rivestimento costituito da una 
Voroposizione a base ai : almeno un materj.iie yolimerico, 
^.:;i:c estrusore comprer>uendo: in Lnvotuoro ^ilindrico: 
Ij.u^no una vite ai estrusiono di passo pref issaro 
1-0 ;onsi.T.v,:Lonata all' interno di iecto involucre ed nveute ss.se 
v.; . otazione parallalo all' asse di detto ...ilindro; ;ilroeno 
co^ci cramoggia di carico disposta in corrispondenza di una 
• : • e^tremita di detto involucre f una sezione di 

^/i^^azione: dispo^ta- in prossimit& della testa di detta 
a* - iVc; ed in posizione perpendicolare all'asse di detta vite, 
do**-, c." ' seiiore di filtrazione comprendendo almeno on 
: :tc '£ ilerante tratt-enuto da an eiemento di supporto; 
;..c..v. flangia di raccortfp posizionata a valle di detta 
A ' di filtrazione una testa di estrusione 

S ., -^r^ente un aleinento convogliatorc* ed uno st»mpc 
.^^^arite con ifesterno, u vtefinire una eeconda estrtmita 
- ^tto involucre, caratteiizzato ial :<*tto che dett » 
.to di supporto * una piastre i r ip > sentor^le. 
onformemente alia presente inven^ione, detta piri^ri 
•i: iy+ ; apo settorale comprende una struttura a svi.uppo 
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tronco-conico dotata di una plurality di element! di 
sostegno di dec to almeno un elemento fiitrante, detti 
element! di sostegno essendo disposti in appoggio al 
ouddetto sviluppo tronco-conico ed estendendosi radialmente 
verso 1' inter-no di detta struttura. 

Ulteriori caratteristiche e vantaggi appariranno pii.i 
chiaramente evident! alia luce della descrizione che segue 
c ; i una forma di realizzazione prefe:,:ita della presents 
invenzione ♦ 

;?ale descrizione, qui di seguito riportata, 6 riferita 
agli unit! disegni, forniti a solo scopo esplicativo o 
seixza alcun intento limitativo, nei quali: 

la figura i mostra una vista in prospettiva di 
una piastra porta filtri nota nell'arte; 
le figure 2a e 2b rappresent ano rispettivamente 
una vista laterale ed una vista parziale- :?r 
?\anta di una linea di prooesso spi ^nc?^ 
prt^ente invenzione; 

Je iigure 3a e 3b rappresentano rispettiv*mentft. 
una yx? -a. in . sezione ed una 'Msta prospect ich 
di ana piastra porta filtri impdegata in ■ ^ 
process© di estrusione seconclo £' inv&x:zioa& l 
la figura 4 rappresenta una vista in ax 
•;tn cavo prodotto . in accprdo con un piocesso 

»fruondo 1' irivenzione. 7:: - 
:r:;: iu- di fiitrazione nc ha nell'.rte e 
^^r>;»..-^o^.?,: r%n>:e impiegata /.lei process \ pr^duttivi, quale ; t ri; ' 
s& "■mp'-Vo an processo' a! estrusiene, & genera Imsnte. " ad " 
.x-fecit-irita ff©: vma piastra poet-a filtri di tipo i:ore\ti> kl di co;jt 
ri'^vi- J^lla qua.le veni/ono posizionatk una ;> ^iu .^efre 
.-1* *'^^..l> - • r::it ; : 

i/? ?TviUi?i.. 1 ad . esempio, rnostiata. otuj * 'h - 

ti«j-' idil'a.*t,c di una plasc.-a" por:a filt . . 1 J ji i^^'-S 
" .C..C.O ^pp-^rcenente alio stato del. 1 / arc*. 
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Detta piastra 10 e principalmente costituita da una 
'•itr.uttura perit'erica 11 d.\ T.ipo ciJ.indrico che svolge la 
funzione di raccordo tra ia se2ione di filtrazione ed il 
condotto di estrusione disposto a valle di detta sezione, 
5 alia quale struttura periferica 11 § rigidamente vincolato 
un supporto piano 12, di sezione circolare, costituente un 
c:utt r uno con detta struttura. 

II supporto piano 12 e dotato di una plurality di fori 
13 ricavat.L r;ello spessore del supporto stesso so. 
opportunamenre dimensionati e distanziati fra loro in modo 
v.ale che :.l materiale, una volta attraversate le tele 
filtrariti (non raffigurate) , prosegue il proprio percorso 
cU svanzamento suddividendo.si all' interrio del suddetti fori 

.Uo tele filtranti risultano, quindi, appoggiate sul- 
,^p;.rto piano 12 e mantenute in sede dalla ;itruttur^ 
*\:e: vrica 11 con la ^uale sono in contat^c Iv .9 > '.1 
. : ; Jo pe?\im«t.r*l-v ci .colore posseduto aa det«.e tele 
y r ;nt:l. 

\i) " in cui uon ::osse previsto alcun supporto ;?±c*ij 

: v; ■,;>/,; ■. • L2, in., fase di 3sercizio le cele .t Mtranr.l. 
've'vv ^bexo IniziaXmente . piegate e suecessivamente 
' trsc --rX'nate - via dal. f 3;tisae r di materiale sottoposto 41 
.c?: zicne .' 

-5. ! usn/ /.w . ilastra porta filtri 10 4 disposta in Tiodo 

v.-;- ;jht- uppcrto >iano 12 si crovi in oosiajone 

.'v /AdicoJkitfv* ,'ispetu) rtila direzione di filtrazione. 

k^X .30 reila piastra forata 10 illustrate in /Sirica" 
' > are*i .atiife,- di filtrazione risulta, quindi, costxtuica 
. r ' - ; .:v ^rzione dx /.uperf icie del supporto piano 12 lasciata 
■-l-ipet il passage^ del materiale 4a f'iltrare, 

C: 6 si^nlfica, quincH , cha -cvle area ufci di 
sr.e «i oirca ; <r:i ilia >omma delle aren J.ei ./.n:oli 
•■■ . . 1 :er*is<sati a.L pa^saggio di dett'> mec^ric-.la 3,. 
«:";>i-<« vauc-ni entente > sulla base della definizicne di jui 
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sopra, 1' ef ficienza di f iltrazione, essendo direttamente 
proporzicnale alia suddecta area utile di filtrazione, 
ri&ulta particolarmente penalizzata. 

Nelle figure 2a e 2b so.no illustrate in mcdo schematics 
^ le fasi principali di una lihea di processo per produrre 
cavi conformemente alia presente invenzione, detto processo 
ccmprendendo : 

una fase di svolgimento di un conduttore 
elettrico da una bobina di alimentazione e di 
0 convogliamento di detto conduttore all'interno 

della testa di estrusione di un dato estrusore; 
una fase di alimentazione a detto estrusore 
della composizione costituente lo strato di 
rivestimento di detto cavo; 

'.ma fase di plastif icazione dei componenti N di 
detta composizione all'interno dell ' estrusore 
seguita da 'in* ' ifase ^i filtraz'one e 11 
oonvogl.:'.amento -Jei materials plastif ica to e 
filtratn nella testa di estrusione ove io 
: strato di rivestimento cosi ortenutn h 
depositato attorno aJ. sopra citato elemento 
conduttore; 

- '• una fase di v:af freiidaitento - , del cavo eois% 

prodotto, 3d 

una f^se di race -vita m bobina del cavo finito. 
X\l caso in ju^ il **iah^t.w : ^ oximerico utilizzato *ia 
. o:, > : :'-.;;>0" ;:eticolapile> a k-:: w j della fase di raf f reddamento 
■ Crpyls^a una opera z'ioae I -reticolazione. 

. . .u. in dettaglio, la fj^ura. 2a rappresenta una vista 
\r v - lie. : schemata ca della linea ^li- processo 20 di crui 
: s*-sfrr r. t - -\e ' la figura 2b rappresenta ?ma vista pa^2ia le in 
- '.Tij,:, . di Jet ..a Linea e.Lla quale sono illustrate le 

..asi di detto proc»bsc. 
,\:\ riferimento ally juddette figu.-e, un conduttore 
-u. icb 21, ad esempio un conduttore in rame, £ r;volto ; da 
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una bobina di alimentazione 22 secondo una qualsiasi 
tecnica nota e convcgliato verso la testa di estrusione cli 
un estrusore 23, ad esempio un estrusore del tipo a vite 29 
posta in rotazione attraverso un motore di tipo 
5 convenzionale (non illustrato) . 

In figura 2b 6 rappresentata una seconda bobina di 
alimentazione 22' , in posizione non operativa, che si 
sostituisce alia prima bobina 22 una volta completata 
I'operaiiione di svolgimento del conduttore 21 da detta 
10 prima bobina. 

In figura 2a e, inoltre, rappresentato un sistema 24 
costituito da una plurality di puleggie e rinvii preposti a 
gar&ntire una regolare e continua alimentazione del 
conduttore 21 all' estrusore 23, soprattutto in fase di 
i 4 > esaurimento della bobina 22, nonche un tiro costante su.l 
c:oncv.ttore 21, ad una velocity predeterminata, in modo da 
z\s?.'?s:\\raze un' estrusione uniforms dello strato di 
v v - j-r.imento sull' elementp rqnuuttore 21. 

:;■;.« gen^rale, la velocity di avanzamento dell' element© , 
-c;cr.di.;ttore a compresa tra 500 e 1.500 m/min. ">.. 

:"v- contetnporanea alio svolgimento deli' elemento 
ccfe^i2t;tore 21 dalla bobina di alimentazione 22, la 
znmfi&frxzione di cui sopra (il mater iale poliraerico della 
cpUi's" essendo eventualmente pre-miscelato con altri 
r r.'cs ^ienti in una apparecchiatura a monte del processo ^fli 
.* -..i^rrf, -id esempio in un. mescclator** Banbury) impiegata 
.«ali7^are lo strato di r rivestimento del cavo % 
^..af^tata. in ingresso all' estrusore in modo noto, ad 
tfa^pio mediante una tramoggia 25. 
; ;\ iV;tta composizio.ne £ generalmtfnte. appro.vvigipna.ta 

^■^*s^truiu"i:e.-'sottb ftinaa, di grannli €. caricata all' inte:;rto 
ty\l'u tramoggia 25 mediante lance di «tspira'zion" che 
r.\t: ': ^ano 11 j*a:enal«i Jiretta*nant:o da con^eLioui di 
v ' laggio. 
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All'interno dell ' estrusore 23 detta ccmposizione e 
miscelata in modo cmogeneo e portata a plastif icazione, 
cssia alio state f uso, attraverso il lavoro compiuto dalla 
vite che sospinge il .materiale dello strato di rivestimento 
5 conferendogli, inoltre, la pressione necessaria a vincere 
ie perdite di carico dovute alia presenza del vari 
component i che costituiscono la linea di estrusione. 

Tale materials viene, quindi, sottoposto ad una rase di 
fiitrazione, dettagliaca piu oltre neila presente 
descrizione, e nella porzione terminale dell' estrusore 23 
viene depositato sull' elemento conduttore 21 cosi da 
ottenere lo strato di rivestimento desiderato. 

Nella forma di realizzazione illustrata, tale cavo 
viene, quindi/ successivamente sottoposto ad un opportuno 
nolo ' di raffreddamento realizzato mcvimentando il cavo 
all' Liter no di un canale di raffreddamento ove & 

pcsir.r r?nato un fluido opportuno, generalr.ent-^ £rc(ua a 
teiup^ ..atura ambiente. 

figura :>a e iiiustrato, inoltre, un sistema' 21 di 
pas&^ogio multiple, del cavo nel canale di ;;af freddamenro 
v. j 3 fcistema cost ituendo, ad esempio, un polmone per la 
■li'&se :ai.-. proves so in grado di garantire un accumulo di cavo 
^L^fltA ' -fepf ficgLente &d assicurare una velocity di 
vsc&y/wj&enZQ del cavo oostante e pari al valore prefissato. 
'Iv-Ce 3ir*teiP* 27 pnd anche svolgere la funzione di far 
. a 3] javo cosl ottenuto un percorso piu lungo 
0 erno del canale di raffreddamento -omle garantire 

i^V. . «4c?^e ciclo di raf ireddarnento del cavo stesso. 

ji.ine f a valle di Sale fase di raffreddamento, il cavo 
>/t • ,£ v .^s'ciugato mediante dei , soffiatori' ad aria 'hbn 
: yt Tvjri^ -mtaci) * e sucoessivameKte- awolto su ^a bob. ni ai 
:. t /. "'29 ^id inviavo ad una sezione di ;*toccaggio* 

oopv.t citata operazione di fiitrazione d*..l ,tv teriaie 
u- i.:vi'.3 /ontc, plastif icato e reso oinogeneo da detta 
oondotta- mediante il pos*zionamento di. un oacco 
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filtri a valle di detta vite, in ingresso ad un condotto di 
raccordo che collega la testa di estrusione con la sede 
entro cui e movimentata la vite di estrusione. 

II pacco filtri e costituito da una o piu tele 
filtranti disposte in posizione consecutiva, generalmente 
in numero di tre od anche superiore, le quali sono. 
supportate su una piastra porta filtri 32 illustrata in 
dettaglio nelle figure 3a e 3b. 

E' opportuno sottolineare che la scelta del numero e 
della tipologia di tele filtranti da impiegare nella 
sezione di filtrazione di un processo produttivo e 
notevolmente influenzato dalle caratteristiche chimico- 
fisiche del materiale da sottoporre a filtrazione. 

Con riferimento alle figure 3a e 3b, ove la figura 3a .a 
una vista parziale in sezione lungo la linea A- A della 
piastra porta filtri 32 Illustrata in vista prospettica in 
figura 3b, detta piastra 32 utilizzata nel processo di 
estrusione secondo l'invenzione e una piastra di tipo 
setfcorale, cosi ■ definite in quanto indi vidua una plurality 
di settori entro i quali fluisce il materiale filtrate coma 
illustrate) xn iaaggior dettaglio piu oltre nella preseute 
descrizipne. 

Tale piastra, 32 «3 generaimr-nte costituita >da ana 
Strafctura cilindrica 33 che, in corrispondenza della 
propria zona, central*, & forata in aodo da definire una 
k-xone rti passaggio A oer .il aater'.ale filtrate diretto 
:^\ncio la freccia 3 'ii. £ic,ura 3b. 

Nel complesso, quxndi> tale struttura 33 present? ana. 
.;Vbrformazione .aosfanzialmente anulare le cui dimension! 
: .^;^triche variaup- a seconda del tipo di impianto di 
,..£>ii;usione. preso in co»siderazione, ossia in bas* alle 
:, , ; ate che si. desidera ~ealizza.r«*i- 

M . fino di favor Ire il ' convogli arcento rti detto 
r,,. ': ..piale filtrate mcso- la sezione di passaggio 34, la 
rficie interna oi tale struttura 33, ossia la 
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superficie della porzione anulare che si affaccia sulla 
sezione di passaggio 34, presenta una prima superficie 
inclinata 35 seguita da una seconda superficie 36 che si 
sviluppa lungo la direzione B del materiale filtrate 
5 Tale struttura 33 possiede, quindi, un primo sviluppo 

di tipo tronco-conico, a sezione decrescente lungo la 
direzione B, generato da detta prima superficie inclinata 
35, seguito da un secondo sviluppo di tipo cilindrico 
originato da detta seconda superficie 36. 

Cio significa, quindi, che, in ingresso alia piastra 
32, . detta struttura 33 presenta un diametro maggiore 
rispetto al diametro in uscita dalla piastra medesima in 
seguito alia presenza di detta prima superficie inclinata 

Tale conformazione favcrisce la movimentazione del 
Taatsifriale filtrato che viene, cosi, indirir:zato srerso la 
K:e.:::lo:ie di uscita della piastra id un successi* *:» cendotto 
d:l. ::.:.ccordo che col.lega la sezione di f iltrazione alia 
•.csLc'. di sstrusione. 

:>.tta struttura 33 prevede, inoltre, una plurality " di 
so'dti.li. elementi o alette 37 che si protendono dalla 
:^)erficie anulare interna di detta struttura 33 in 
c>;x;^2,$one radiale verso it centro della seziune di 
pa«f-a.vgio 34 che risulta, cosi, suddivisa nella plurality 
:c /u,r. : :ori di cui sopra. ■ .15 ' 

in yarticolare, la geometria Hi cietxi elementi 37 e 
*■.::>■.' * she essi sono disposti in appqggio al suddetto 
#ii-^>po tronco-conico • inediante un lato inclinato 38 ed al 
'ixi$&/t:;.o sviluppo cilindrico mediante un lato 39 parallelo 
'-\y : '^V- ijreziohe B del materiale. % -*AL,~ 

. >;.vltie , tali elementi 37 presentano." una* coppia di lati 
; v. . 2, rispettivAmente un Lato aaggiore 40 in prossimita < 
v sezione d' ingr*sso ed uh lato mino::e 11 in proosimit^ 
' / sezione di uscita della oiaacra 32, nonche un lato di 
'do 42 tra i suddetti lato maggiore 40 * lato minore 
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41 di detta coppia, tale lato di raccordo 42 essendo 
parallelo alia direzione B del materiale 3 posizionato in 
corrispondenza della sezione centrale di passaggio 34, 

Detti element i 37, che si estendono radialmente verso 
5 1'interno della sezione di passaggio 34, sono equamente 
distribuiti sulla circonf erenza della sezione di ingresso 
alia piastra e sono, in genere, in numero variabile a 
seconda delle dimensioni geometriche in gioco e dei valori 
di pressione previsti all' interne dell' estrusore. 
10 Tale numero, infatti, aumenta ad esempio all' aumentare 

de.lla pressione all'interno dell' estrusore in quanto tanto 
maggiore 6 tale valore di pressione, tanto maggiore deve 
Gssere la super ficie di supporto. e quindi il numero di 
detti elementi, prevista per sorreggere il pacco filtri ed 
V- evitare che quest' ultimo venga danneggiato o trascinato via 
ds.i. rflusso di materiale da sottoporre a filtrazione. 

/La struttura 33 e, inoltre, dotata di una sporgenza 43 
ac: ; spessore della quale e alloggiato il pacco /filtri in 
pasixione perpendicolare alia direzione B di avanzamentvo 
10 ctal: r:\ater iale. - 
:Z\ sostegno del pacco filtri S, quindi, garantito da 
pluralita di elementi 37, piu specif icatamente ctal/i 
... ^#f£;#z-za del lata maggiore di .-base 40 che ^orregge .& 
^^tta il. paccb filtri per tutta la sua lunghezza, a 
2i. -K.; i.:re dalla circonf erenza della sezione di ingresso alia 
*:\i\?-tra 32 fino in prossimita dell'asse C-C della jezione 
r:u p; .^s&qgj.o 34. 

:?r;ile piastra 32 h, infine, costituita da una contro- 
f V^-nVra 44 coniugata a<lla . struttura 33 che bldcca ;il pacco 
?l ih\t'xi . -nella corretta posizicne di utilizzo. . i: 
^ale bloccaggio 6 reso, ad asempio, possibile doUtndo 
... . -:ntro-piastra 44 di una protuberant 4b avente una 
controsagomatd alia sopr* citata sporgenza *»3 iu modo 
- ' • che, come illustrato in/ figura 3a, tra detta 
:•;:>>• yhe.canza 45 e detta sporgenza 43 possa essere 
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posizionata 1' ultima tela filtrante del pacco filtri 
considerato. 

Tale soluzione prevede, quindi, che 1' ultima tela 
filtrante del pacco filtri sia opportunamente rinforzata, 
5 soprattutto lungo il proprio profilo perimetrale, detta 
ultima tela essendo la sola ad essere bloccata 
meccanicamente median te il sistema prctuberanza/sporgenza 
di cui sopra. 

Le restanti tele filtranti, infatti, sono mantenute in 
0 posizione operativa mediante lo schiacciamento delle stesse 
cperato da detta ultima tela. 

Secondo una ulteriore forma di realizzazione (non 
illustrata), la totality del pacco filtri viene manteriuta 
meccanicamente in posizione mediante compressione de.li.a 
o sporcjenza 45, posseduta dalla contro-piastra 44, su ana 
opportuna superficie di riscontro posseduta dalla gtrv.^tura' 

In tal modo, tuttavia, la zona nella quale si rea.liu-.a 
J.o schiacciamento dell' inte.ro pacco filtri rappresenta, 
: irievitabilmente, una zona di .cistagno del materiale 
::xltj:ato che rimane intrappolato tra le tele filtranti a le 
zzspeztive sporgenza e protuberanza della struttura 33 e 
tie^la corit.ro-piastra 44. 

Tale inconveniente non si yerifica, invece, hella 
?cilur.i*one- illustrata in firjura 3a ove resta blocckta 
rat: -JCi -•-icamente solo 1'ultiiu* ::ela del pacco filtri 
atxl: :;zato 'e aon si creano, qvimii, zone di ristagno del 
kiyt^^.ale filtrate 

■ jede. piu sopra ricordato, introdurre una fase di 
:v;; .zione -all'lnterno ~ di un processo produtt^vo 
■ : i*:v-'.\ sent a- Anavitabilmente un- ostacolo al flusso del* 
m.} xle in avanzamento a determina, quSndi, 1c Jerdite 
ico tutt'nltro che -rascuraaili 3 delle quali occorre 
conto in fase ai progettazione. 
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Come gia evidenziato, le perdite di carico totali in 
una sezione di filtrazione sono dovute alia presenza sia 
del pacco filtri, sia della piastra porta filtri preposta a 
supportare quest' ultimo. 

Pertanto, a parita di tipologia e di numero di tele 
filtranti utilizzate, le perdite di carico in una sezione 
di filtrazione risultano tanto maggiori quanto maggiori 
sono le perdite di carico imputabili alia piastra porta 
filtri utilizzata. 

Nel caso specifico in cui si consideri la fase di 
filtrazione associata ad un processo di estrusione, quale 
ad esempio quello utilizzato per la produzione di un cavo, 
essa influisce, quindi, in modo rilevante sui parametri di 
funzionamento dell' estrusore al quale tale fase di 
filtrazione risulta associata. 

Cid significa che, a parita di pcrtata di materiale 
estoso ed a parita di velocita di. rotazione della vite di 
eft tensions, tanto maggiori sono le perdite di oarico dovute 
;,V..c>. sezione di filtrazione, posizionata nel J.' estrusore in 
pof&ttioiut oompresa tra 1' est remita della vite di estrusione'. 

tepta dell' estrusore, tanto maggiore. e la pressione 
.«♦<?.•. 1' estrusore deve essere in grado di sbstenere in fase 
tviliazo. Pressione che non deve, comunque, superare il 
c fv-'*:e tecnologico^costxutti.vo per il quale: ?' estrusore in 
;--T r v ;tb h stato progettato. - r) 

'ale ccicicita risulta ulteriormenre aggravata nel caso 
:.r la composizione costituente • io 3trato di 

:. ...;..£im;;nio, a che si desidera deposit are su un alemento 

• -tore, present! un valore di viscosita particolarmente 
^t Vi'V-to, ad ssempio possieda un valore di Melt Flow Index 

.'■ :>.f .>->'iore ' a' :15 g/10 min (misurato secondo la norma ASTM 
..,ccn un capillars avente diametro pari a 2 ran, 

• . zza.ido un t jesc di U Kg -3 riscaldando \a composizione 
.: ->.a temperatura di 240°C) . 
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In tal caso, infatti, in seguito all'elevata viscosita 
pcsseduta dal materiaie da sottoporre a f iltrazione, xa 
pressione che deve essere fornita dalla vite di estrusione 
per movimentare detto materiaie risulta decisamente 
5 superiore rispetto al caso in cui debba essere movimentato 
un materiaie poco viscoso. 

Dal memento che, a parity di materiaie sottoposto ad 
estrusione, tanto maggiori sono le perdite di carico nella 
sezione di filtrazicne, tanto maggiore e la pressione di 
10 esercizio alia quale e costretto ad operare 1' estrusorce, 
nel caso in cui debba essere processato un materiaie 
particolarmente viscoso, ne risulta che le condizioni di 
esercizio dell' est rusore si aggravano ulteriormente. 

&nalogamente si assist© ad un peggioramento delle V 
15 condizioni operative dell f estrusore, dal punto di vista del 
r?.\?:/anetro pressione, anche qualora si utilizzi. quale 
*itx&t<* di rivestimento, un materiaie la cui compos;. zi one di ' 

preveda una percentuale consistente di carica '" - \*> 
2vc;.j?i^.:: : ?..ie, ad esempio un quantitative di carica minerale ■ ; . • 
2-:> ' :hjpx-rxore. al 30% in peso, piu preferibilment.e oompreso zia - 'W^- 1 - 
SOS a i'80% in peso, rispetto al peso complessivo delia = 
c^^posrzione. 

ieM carl che mineral! vengono spesso addizionate alia 
cefcpc^Izione di base delle strato di rivestimento al fine 
2? di ;*^par :ire ;1 ce.vo prodotto proprieta specif iche '* ' 

opy.u june :a r ..;;onc^ delle esigenze di ut^xizzo di , ^" • : 

O ' . :■ . ■ f \ : Ultimo • ' S : 

esempio, iis-i caso di cayi eriexgia a media hensione 
talc, carica minerale e generalmente rappresentata da : : 
v?! ;^vV,N;ti'; qualj: caolino;, talcb,. carbo:?ato di calrip, v^o^J 
cihe . vsvalgo/io la ::un2ione, ad esempio, di CJtvfrzi! 
&ar*V. le ca.ra.i'ter f etiche meccaniche dellu at: *to di -rinfer: 
, ■<?>/. vm^nto op?Dirfs, in taluni casi (ad es^npxo qualota 

utilizzato dell' RPR riella mescola) , di cidurre ' • ; r - 
3;.'- :. ! 'c'.d%v*.ivit4 del materiaie polimerico. " 
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Altre cariche minerali comunemente impiegate nella 
produzione di un cavo sorio, ad esempio, .Le cariche 
antifiamma che conferiscono proprieta autoestinguenti alio 
strato di rivestimento depositato su un cavo, tali cariche 
5 essendo generalmente rappresentate da ossidi inorganici, 
preferibilmente in forma idrata o di idrossidi, in 
. particolare rnagnesio idrossido od alluminio idrossido. 

Dette cariche minerali, qualora present i in 
quantitativi non trascurabili, contribuiscono, infatti, ad 
10 aumentare la viscosity del materiale peggiorando 
considerevolmente, come gia ricordato, le condizioni di 
filtrazione per quanto concerne un incremento delle perdite 
di carico all'interno dell 1 estrusore. 

La sezione di filtrazione, oltre ad influenzare dette 
n perdite di carico nell' estrusore- interviene direttamenta . : 
Enche sul parametro temperatura. 

Infatti, nell'attraversamento della sezione di 
.filtrazione, .11 materiale sospinto' dalla vite di estrvu?i^ne 
subisce un incremento di temperatura la cui entiLa pup 
20 es;v>re tale da causare una degradazione del materiale 
sottoposto a filtrazione. 

Inoltre, tale parametro risulta particolarmence 
sansibile neX easp in cui il materiale dello strato di 
. rivestimento : sia un materiale.. di tipo reticolable, ad 
25 esempio un materiale utilizzato nella produzione di cavi 
i Lmpiego ad alta o n-^ia tensions. 

infatti, -mi presenza di un incremento di temperatura al 
■jA:. sopra,. di ,uv». :*aio;:e wrifcico per ii materiale consiaer-xto, 
. . c:=Wt' ultimo pud subire una prematura reticola2ione con 
v/Wnzioni , di grumi prereticolati che rimangcno 
1 .-^^ppolati ail'internp dello strato di xivestimento del 

..'al*. incremento di tompeiatura. 3i verifica, aa esempic, 
... jaso m cui il materiale non fluisca in modo unifcrme e 
v^'clare nella sezione di filtrazione. «, 
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Cid, come detto, accade ad esempio nel caso delle 
piastre f orate dell' arte nota ove il materiaie ristagna 
ail'interno degli spazi coinpresi tra i fori e I'alta 
temperatura causa una decomposizione delia carica se il 
5 zoateriale £ termoplastico oppure una pre-reticolazione s,e 
il materiaie 6 di tipo reticolabile. 

La Richiedente ha, quindi, trovato che, a parity di 
super ficie filtrante impiegata, h possibile superare le 
problematiche di processo dell' arte nota incrementando 1 
0 I' efficienza di filtrazicne come piu sopra definita. 

II processo di estrusione secondo 1' invenzione 
prosenta, infatti, nella sezione di filtrazione una 
v l>: ; lcienza di filtrazione marcataraente maggiore rispetto a 
c('.:c!.Ma ottenibile in un processo dell' arte nota ove la ^ 
oo.zione di filtrazione sia stata dotata di una piastra 
J^rb :iiltri ad esempio di tipo forato. 

.efficienza di filtrazione di una piastre di tipo " 
: >- r; rale £ generalmente superiore a U r 8, pXh /" M " c * 
. ;/ -x rxbilment^ superiore a 0,3, merit r a 1' axficienza di una ^ :?c * 

a iJorata * notevolmente inferiore, Jisultaridq ? ' ' 
v ^v..^yrJ.ment;e compresa tra 0,4 -a 0,5. ^'•:;^iv/ 
■ Bttri piastra forata, infatti, come, gia ricordato, r ~ 
v^^;te il passaggio del materiaie da sotioporre a - :r - rxs " j/ 
t uii-.ziane uriicamente in corrispondenza tiei fori posseduti f 
. ."* \.\ piastra «tassa\ : laJJ-; ; 

tai :nodo, quindi, U materiaie, una vclta * 
.w^rsate le .mag-lie deJlfc. :.ale VUtranti, e costrett > a -A**** v 
^pc^kvsi laadove scno presfenta i fori e ristagna/ o - --r^st ? 
^^:;y.ae rallenta generando degli intasamenti, in -^uncy 
i - V; .-pndehza delle pprricni df. pias.tra dve tali fori rich. — 
.v>i^ v;^-3.senti . . 55 one -ri.:- 

* piastra settoralo utiiiziata nel processo <±i :w: 
. ' . ^ne secondo la present.; ; *ive.izione consente, inve.;.^ s^Vrv:;*-; 
y". '.er disporre di an' area utile di filtrazione :j - J(v; 
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notevolmente maggiore in quanto maggiore e la sezione di 
passaggio resa disponibile al materiale da filtrare. 

T/ingombro della piastra settorale, infatti, in 
relazione all' area utile di filtrazione, e unicamente 
rappresentato dalla superficie di ciascun elemento 37 in 
corrispondenza del suo lato maggiore di base 40, superficie 
sulla quale troya appoggio il pacco filtri. 

A parita di superficie filtrante impiegata, ossia a 
parita di numero di tele e di diioensioni delle stesse, 
'disporre di un'area utile di filtrazione particolarmente 
elevata significa ridurre considerevolmente le perdite di 
car.v;cv nella sezione di filtrazione dovute alia piastra 
port;- filtri. 

avere delle perdite di carico contenute nella sezione 
d: mtrazione significa, quindi, che l'estrusore pud 
cv..::-:ce r oppure pud essere progettato per operare, in 
.cl:--:ioni vneno severe, in particolare ad un* presmion? i>i\- 
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:.al mode, "senza incrementare la superficie. 
;f; ; - ante, che comunque non pud essere incrementata .» 
f.i? Dura in quanto di norma .essa non eccede il diametro . 
c* i\I' astrusore onde evitare rischi di ristagno, pote:: 
M&£ie di un'area utile di filtrazione; elevata consente 
■~i r*alizzar« «n* data filtrazione senza dover incrementare. 
• : do eccessivo la pressione all' interno dell'estrusore. 
:. -jarita Ji superficie . filtrante ed in presenza di 
••wo:-* di carico elevate nella zona di filtrazione, dovute 
la:.,, apologia di piastra porta filtri 'impiegata, per poter 
"7 -Kzzare una data filtrazione occorre necessariamente 
.v^r^mentare , il valore della pressione all' interno 

.d'sl? fistr.usore. . 

Vale increment o. e tuttavia vincolato al limite 
• ,;• ^gico-costruttivo dell'estrusore ed influenaa 
,,0,; ivair.3nte anche la vita media del filtro che risulta 
t ..posto- ad una maggior usura, soprattucto nel caso in 
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cui il materiale da filtrare presenti una percentuale 
consistente di carica minerale come piii sopra ricordato. 

Infatti, maggiore e il quantitative di carica minerale 
presente r maggiore 6 la capacity del materiale da 
5 sottoporre a filtrazione di abradere le reti delle tele 
filtranti e di dare iuogo a fenomeni di intasamento. 

Conformemente al processo secondo 1' invenzione, la 
piastra settorale descritta, potendo fornire una ridotta 
area d' ingombro o, conseguentemente, una elevata area utile 
10 di filtrazione, consente, quindi, di operare a pressioni 
piii contenute e di intervenire in modo positivo anche sui 
parametri temperatura ed usura delle tele filtranti. 

Come piu sopra ricordato, infatti, durante. 
I' attraversamento della sezione di filtrazione 12 
5. materiale, in generale, subisce an riscaldamento die, se dx 
cntitd elevata, pud determinare an degrado irrev-ar sibile 
del materiale filtrato. 

Tale incremento di temperatura, presente ad esempx- ,.» . nel 
easo in cui si utiiizzi una piastra porta filtri del tipo 
yiorrxco, noi- sussiste qualora venga impisgata una piastra 
settorale grazie al fatto che que:jt f ultima & in grado di 
ga rant ire un' area utile di filtrazione maggiore. 

Tale -auraento dell ' area util^ . di filtrazione ha, 
in.t'atzi, come ulteriore conseguenza che il materiale 
Mltrato, non essendo sottoposto a ristagni e/o 
;:?".i:".c-ntamen?-i che genera lmevr;;e hanno origine fcra i fori Ji 
piastra fora-H, onb -dir. i gersi direttamente all' intern© 
^ondotto di raccordo e nori £ costretto a subire alcun 
'M;+x i :z\®no : di riscaldamento 

■:Xme ricordato, la piastra settorale consente, inoltre,, 
r;\ c^j.ungare la vita snedia; delle /tele filtranti, in quanto 
Mr--. j.'Ai Siogget'ia a fenomeni ii abrasione piu conte.iuti 
/. N i fenomeni ji intasamento 3ono noceyolments ridocti 
* : ;ardati nel ttxipo, ts garantisce una pulizia piu 
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semplice e rapida della piastra porta filtri rispetto ad 

una piastra forata. 

Nel caso di una piastra settorale tale pu.lizia, 
infatti, interessa unicamente gli element i di support© 
delle tele filtranti, detti elementi risultando facilmente 
accessibili ed ispezionabili se confrontati con i fori 
posseduti da una piastra forata dell' arte nota- 

Come piu sopra rico.rdatc, la presente invenzione 
j.iculta particoiarmente vantaggiosa nel caso in cui si 
desideri produrre un cavo ii cui strato di rivestimento 
coxaprenda una percentuale elevata di carica minerale. 

In particolar modo la presente invenzione si riferisce 
alia produzione di un cavo avente proprieta antifiamma, 
dai:*"'j cavo essendo del tipo ad esempio rappresentato in 
forma schematics in figura 5. 

7n figura 4, infatti, a riportata la . sezione 
tr- oversale di un cavo elettrico autoestinguente oer bassa 
-onsiona di tipo unipolare, -on "bassa -ensione" 
A rvdendosi in genere una tensions inferiore ad 1 W. 

■etto cavo comprende un conduttore 1, uno strato di 
i->r«fitimentp interno 2 avente funzione di Isolaraento 
c,:.v:.;trico ed uno strato di rivestimento esterno 3 avente 
. ; \ .j,?Vbne di guairia protettiva i:on propriety antifiamma.. 

to strato di rivestimento interne 2; pud essere 
•< * r **fculto da una composizione polimerica, reticolata o non 
....-lata, co) i proprieta di is >lamento elettrico nota 
.v.. A arte. scelta, ad. ' vuwpio, tra: polJ olefin* 
, ^i^olimeri o eppcaimerx di . ol^ine : diverse) , copolimeri 
:>« H Se/esteri atilenicaniente insaturi, polieateri, 
y. ,, £:*eri, copolimeri , polieteri/poli-esteri, e loro 
V; - -oieV, Ssempi di tali polimeri sono: . polietilene (PE) , in 
' ? *-r\\COlau?e PE Linear- a" bassa density (LLDPE1 ; 
•rppilene (PP>; copolimeri termopl tstici 

. .lene/etilene; gomnu.- etilene-propilene (EPR) oppure 
■ •. . ' cme-propilene-diene (LPf>M) ; gomme natural!; gomme 
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butiliche; copolimeri etilene/vinilacetato (EVA) ; 
copclimeri etilene/metil-acrilato (EMA) ; copolimeri 
etilene/etilacrilato (EEA) ; copolimeri etilene/butil- 
acrilato (EBA) ; copolimeri etilene/alfa-olef ina, e simili. 

Alternativamente, un cavo autoestinguente, realizzabile 
secondo la presente xnvenzione, pud essere costituito da un 
conduttore rivestito direttamente con la composizione 
antifiamma, senza interpcsizione di altri strati di 
rivestimento. In tal modo, il rivestimento antifiamma 
i'J s-/olge anche funzione di isclamento elettrico. 

Esternamente pud essere poi aggiunto un sottile strato 
di rivestimento polimerico avente funzione antiabrasiva, 
e:vevitualmente addizionato con un opportune pigmento alio 
scope di realizzare una colorazione con funzione 
u :1c f icativa . 

presente invenzione risuitera ora descritta oiu in. 
'.if-.»Vt«cylio attraverso gli esempi che seguono ie\ quali * 
prodotto un cavo con propriety antifiamma utxlizzc. ;»ao 
vxsj. oewposizione antifiamma tra quelle descritte ne.V' 
bx&v&.-to WO9e/40895. 

Esempio 1 

ri£erime^to ad un process o di estru^ione del cipo 
lll^vkto nelle figure 2a e 2b, S stato prodotto un .avo 
5 ^orietA autoestinguenti conf ormemente alle modality 
:L ):A,\.t?.;-te pKi ^opra oalla presente descrizions. 

T\ oavo prodotto & .un cavo energia; a bassa tensione, 
^f : ttty^x : o "da ' un- elemento conduttore in rame flessibile, di 
' pari a 2,5 mm 2 , detto conduttore essendo costituitc ' 

1*± ti\i: nhta fill di rame ciaiscuno di diametro pari a dil6 
.ia v ^ocdati tra loro a forinare ;'l conduttore suddetto. ir 

7--- -trato di rivestimento di tale cavo e st =*to otten.itw 
^ r ; :' -/' • estrusxone di una mescola avente la seguence Tr 
: c/ione: * 
S:. ;::ige® 8003 85 
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Moplen® EP1X35HF 



Hydrofy® G 1.5S <-10 

Peroximon® DC40 0,4 

Silquest® A-172 1,3 

5 Irganox® 1010 0,8 

Irganox® MD1024 0,3 

Acido stearico 1,5 



Detti valori sono espressi in phr, ossia in parti in 
peso per 100 parti di matrice polimerica, ed i singoli 
10 costituenti sono cosi definiti: 

Engage® 8003 - copolimero etil^ne/l-ottene ottenuto tramite 

catalisi metal locenica (Du Pont-Dow Elastomers) ; 
Moplen® EP1X35HF - copolimero random cristallino 
propilene/etilene (Montel.l) ; 
',5 Hydrofy® G 1.53 - magnesio idrossido naturale, ottenuto per 
macinazione della brucite, trattato superficialment* 
con acido stearico (ditta SIMA) con super f: r.e 
specitica. 10-4 m 2 /g; 
.' i/.cuest® A-172 - agente accoppiante: 
:i0 vini '.-tris (2-ir.«tossietcssi) >-?ilano (VTMOEO) ; 

"si-cximonft DC?0 - iniziatore pexossidico: dioumi.V 

perbssido; 
iT'-iixox® 1010 • ahtiossidante: 

oentaeritril-tetra [3* (3, 5-diterbntil-4^idrossir?nil) 
Ti\ propionate A (Ciba-Geigy) ; 

; ^ c :OX^> MD 1 024 - metal .ieactrraLor: 1, 2-bis (?, V- 
diterbut i i-4-iJrostii- •.drocinnamoil) idrazina [Cub-. - 

Geigy) . 

.'vale mescola presenta un valore di Melt If low Index pari 
i£ - l\ > <<v/iQ min (misurato sepoi> f do la norma ASTM 1238, con un 
• -!4---^i:iare,:averite--*aiamet-t:o a*afi a 2. mm, ulrilizzando un peso 
-<i !cg e riscaldarido Aa ^omposizione yolimeriea ad u-r.n 

\v. ratura di 240"C) . 

1 conduttore in ram.? 6 stato svlolto dalla bobira di 
. , - ,/ihintazione alia velocity eostante di 900 m/min. ... 
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L'estrusore utilizzato e stato un estrusore monovite, 
avente diametro pari a 120 nun e lunghezza pari a 25 
diametri, la velocita del la v.ite essendo stata posta pari a 
50 giri/min. 

All' interne dell' estrusore sono state individuate 5 
zone di termostatazione {Z 1 »-Z s ) equidistant! tra loro nella 
direzione della lunghezza dell' estrusore, Ciascuna di dette 
zone risultava, quindi, distanziata dalla zona successiva 
di una entita pari a circa 25 mm. 

Tale termostatazione k stata ottenuta, in' ciascuna 
zona, mediants i'impiego di una o piu resistenze 
clettriche, nonche di un raf f reddamento ad aria mediante 
ventilazione forzata. 

V.e temperature 'impost ate nello sone di termostatazione 
sono state le seguenti: 

S; - 135*C 

<h » 140°C 

r.j - i60°c 

- 165° C ' : ;> ;\ 

pcrtata di materiale £ stata pari a 400 1/b . ^ 
Le- testa di estrusione e stata termostatata. ad una 
fces^^atura pari a 200 ?Q. 

: uscita dall'estrusore,; ii cavo piodotv.o 6 stato 
*ddato ytilizzando ncqua ^ temperatura ambiente ' * 
; ^Avd'Atnta asoiugsto prima dell* avvolgimento sulla 
": '•' di racccita, inediante dex seffiatori ad aria. 
. - ."f-;lla ^exior^.di filtyazione s&ho state -it ilxizatc? tre 
- < iltranti in acciaib ino«> rispe.ttivamente del cipo : 
M,--. 3 -;;e 12 NIT (numero di maglie contenute in >0 -'k' 
^..;^^:J ; ^Tesli2zate con un jcil* di diametro rispet tivamente 
; . ; , Y, 4 yam, i\, 4 mm- £d 1 mm. 

;-e tele f iltranti sono state disposte in undo tale 
ii ingre^so alia sezicne di :3il tri/io.ie fosse" 
'•coi.^ inata' per prima la .tela, filtrante "a maglie piu fini, > 
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mentre la tela filtrante a maglie piu grandi e stata 
impiegata quale ultima tela di filtrazione in modo tale che 
quest' ultima, avendo un filo a diametro maggiore, 
risultasse maggiormente adatta a sorreggere il pacco filtri 
vista l'eievata pressione di estrusione in gioco e la 

-istretta superf icie di appoggio fornita dagli element! 
della piastra settorale. 

II pacco filtri cosi strutturato pos.sedeva, quindi, una 

luce libera minima di passaggio di dimension! pari a circa 

600 jim. 

La piastra porta filtri di tipo settorale utilizzata 
■*ra in acciaio temperato e rinvenuto in grado di resistere 
alia corrosione ed al calore (acciaio X 30 Cr 13 UNI 6900- 
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'< La struttura alettata di tale piastra settorale aveva • 

tfiaastro massimo pari a 120 mm, circa coincidente con il; 
diametro del pacco filtri utilizzato, meat re il liametro 
iM&fc;»imo della contro-piastra era pari a. 150 nun. lo spe • lor* 
=Lftl pacco fiLtri era pari a 4,3 mm. 
■■ ;y Gii e.-ementri o alette di tale struttura erano in numero 

di spessore massimo pari a 3 mm e larghezza pari -h. 
l-.i:,::? mm, detta larghezza essendo rappresentata da! 
-.citato lato di raccordo 42. 

%' state • definite uno spessore massimo - dell ''alfc'c in 
.;; , ;.to il profilo di quest' ultima, in direzione radiale, 
. -,\ ur-xfc .me e tende a restringersi "erso il centco della 
jn*. di yassaggio 34 , 1 bordi di aetto profilo formando 
fs.fi ■ Xor'o .an -angolo di circa 5°. 

■.'area di filtrazione ottenuta con tale piastra 

/,ec. Morale, e valutata in corrispondenza della sezione 
• .vrxaitalei' de lie alette sul bordo di attacco di queste 
:• -m, • pssia in correspondent della swperf icie piana 
r.. v .. iita oaxle dimension! geometriche del lato !0 di 
cuna a .etta 37, e stata pari al 95% dell' area totale di 
• f razione realizzando, quindi, una efficient ^di 
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filtrazione pari a 0,95. I/area di ingombro delle alette, 
definita dalla sonuna delie superfici piane possedute da 
ciascuna aletta in corrispondenza del 40, era, infatti, 
pari al 5% dell' area totale di filtrazione. 

Mantenendo costante la portata, si e, quindi, proceduto 
a misurare il valore di pressione nella zona immediatamente 
precedente la sezione di filtrazione ottenendo un valore 
massimo pari a 550 bar. Tale valore di pressione 
rappresenta la perdita di carico presente nell' estrusore e 
risulta dai contributi dovuti alle perdite di carico negii 
elementi di impianto posti a valle dell 'estrusore, quali il 
pacco filtri, la piastra porta filtri, il condotto di 
raccordo e la testa di estrusione. 

E' stato calcolato che il contributo alia perdita di 
carico derivante dalla piastra porta filtri di rioo 
se.ttorale e stato di circa 5 bar. 

Mediante una termocoppia a superf icie si e procedni- >, 
iuolzze, a misurare. ia cemperatufa del mater.iale xn uscita 
^iic> vite di Estrusione, ossia in prossimita della sezione ' 
filtrazione, ottenendo un valore massimo pari a 2<5°C/" 

Con tale piastra settorale, inoltre, il valore vaassimo % 
; niateriale filtrato, prima di eseguire una sostituzione 
ccrnj:?.eta del pacco filtri, & stato pari a. circa 40 t. 

ESeiepio 2 fconparativo) 

Si h iic-^eCuto ^ome in Sst:tipio 1 con la ;>ola dtfterenza 
c,U & star.a u^iiizzata \ma piastra porta filtri Ji ti.po : 
ty^'ply generali?entR impiegata nei process! di s^trusidne 

" : '"--xie nota. 

■..*'■ ^* • 

:.S' r !e piastra ^orata aveva diametrq massimo pari a circa .. 
. V<%- ; bssia parx al diametro massimo della pr^m ; 
rJZ* ;:ra della fc J>^ra settoraW dell'Ese-npio 1. 

oiastra ir.rata aveva un numero di fori pari a 33^, 
•-..'« netro ;ac> t 4 hjp o lunghoz^a de\ fori pari a 22 mm. 
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La superficie totale di filtrazione era pari a circa 
11.000 mm*, mentre l'area utile di f iltrazione, definita 
quale il prodotto dell' area di un singolo foro per il 
numero di fori present! sulla piastra, e stata pari a circa 
5 4.250 mm 2 . 

Si e, quindi, calcolato che l'area utile di filtrazione 
era pari a circa il 40%- dell' area totale di filtrazione 
realizzando, quindi, una efficienza di filtrazione pari a 

0,'S.. 

10 Mantenendo costante il valore della portata e pan a 

quello dei.VEsempio 1, si e, quindi, prcceduto a misurare 
il valore di pressione in prossimita della sezione di 
.filtrazione ottenendo un valore massimo pari a 585 bar. 

E' stato calcolato che il contributo alia perdita di 

i5 r:a.vico derivante dalla piastra forata e stato di cir.c* -itf. ■ 

i?s :■: ■ ■ :'• ■ 

■noltre, e stata misurata la tempera tura del -aateri^le 
' ;V c ir.ossimita della sezione di filtrazione ottenendo in 
rr. xco massimo pari a 250 'C. 

;: 3n tale piastra forata, inoltre, il valore massimo di 
•.r,av..:,v.ia..le filtrato prima di eseyuire una sostituzione 
-c^rO.eta del pacco filtr.i .6 stato pari a circa 20 t. • • 

Confrontar.db i risultati ottenuti negli esempi sopra 
? « ^sritti, e- oossibile, quindi, evidenziare come l'utilizzo 

v:o.a piastva .settomle . -m ' process o di estrusione, 
<a •/:;:■>. e ad una efficienza 'li. filtrazione possedvca dalla 
• c.*-tra settorale- nettamevit^ fjuperiore a quelle- »qsseduta 

-oa piastra forata, uousrmte di condurre ti ' p::ocesso di 
: , ; sione in condizicni me io severe risper.to alia tecnica 

•caffrontando i ^\ozi i.v pressione ' a wont* -della 
kv. .ne di filtrazione ottenuti negli Esempi l i di cui 
:<■.:■;■■ . ■• , si pud const.atan: come una oiastra !orata 
v- -Uc-.izionale provochi una' perdita di carico nell' estrusore 
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pari a circa 40 bar, mentre tale valore si riduce a 5 bar 
nel caso in cui si utilizzi una piastra settorale. 

I vantaggi in tal modo ottenibili in termini di 
condizioni operative raeno gravose per l'estrusore ed il 
J pacco filtri, nonch§ la possibility di disporre di un 
processo meno complesso, non presentandosi la necessity di 
fornire organ! di movimentazione supplettivi che forniscano 
si materiale filtrate la pressione necessaria all'interno 
della testa di estrusione, sono gia stati dettagliati piu 
0 sopra nella presente descrizione. 

Confrontando i valori del parametro temperatura, si puo 
constatare che 1'utilizzo di una piastra forata determina 
up. J.ncremento di temperatura di circa 5°C rispetto al caso 
L*.:ia piastra settorale. 
.'ale incremento, seppur di entity limitata, pud r 
si??. tare particolarmente svantaggioso soprattutto qualora' 
..nteriait: da estrudere presenti una temper etur.-.- -*i 1 
v.*. .:D:7»posizicne prossiflia alle temperature di processo. Tale 

::y.:,- v v.o risuita ancora piu crxtico qualora il materiale '' 
;\ strato di rivestimento del cavo che i;A desids'ra 1 
K ice' sia di ;ipo reticolabile come piCi sopra ricordato. ' f 

iSfine, eseguendo un raffronto tra i quantitativi di 
^cnale filtrato prima della sostituzione del pacco * 
si pu6 notare come, in' relazione al xenomeno c 
*M >..r ..brarione e dell'usura delle tele filtranti, ' ! 

.A:37.» "na piastra settbra.\e consents ai raddcppiax~ 1 
A- ry.-.a n^dia del pacco filtri rispetto al caso in cui - 
^gv.impjetyata una piastra forata." 
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RXVENDICAZIONI 

Processo per la produzione di un cavo avente almeno uno 
strato di rivestimento costituito da una composizione a 
base di almeno un materiale polimerico mediante 
l'utilizzo di un estrusore, detto estrusore 
comprendendc un involucre cilindrico, almeno una vite 
di estrusione di passo prefissato posizionata 
all'interno di detto involucre ed avente asne di 
rotazione parallelo all'asse di detto cilindro, una 
tramoggia di carico disposta in corrispondenza di una 
prima estremita di detto involucro, una sezione di 
filtrazione disposta in prossimit& della testa di detta 
vite ed in posizione perpendicolare all'asse di detta 
vite, una flangia di raccordo posizionata a valle della 
« c -3zione di filtrazione ed una testa di estrusione 
''.omprendent:^ un elemento convogliatore ed uno stampu 
:*omur.ic:antPt con j/esterno, a definire una second* 
z.tit remits di detto involucro, detto processo 
V 'oroprendttndo le fasi. di: 

;;onvogliare almeno un olemento condutf.ore 

all'interno di detto estrusore; 

alimentare- a detto estrusore mediante alette 
tramoggia di carico il materiale polimerico 
rsventualmente pre-miscelato con altri 
* OTCCti«nti di detta composizione; 
.. \.V;.:<txe detta composizione crasrerita a 
^Uisticizzata da detta vite di estrusione; 
-leptfsifcare detta composizione su detto almeno 
an elemento conduttore, 
: ^;vcitteri22ato„ . dal. fatto che . 1' operazione di 
^^j^ione condotta con una ofxicienza Jl 

'i-rr, .onei magqiore di 0,3. 
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2 Processo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato 
dal fat to che detta efficienza di filtrazione £ 
maggiore di 0,9. 

3 Processo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato 
5 dal fatto che d£tta operazione di filtrazione viene 

eseguita utilizzando una piastra porta filtri di tipp 
settorale. 

4 Processo secondo la rivendicazione 3, caratterizzato 
dal fatto che detta piastra porta filtri e posizionata 

10 a valle di detta vite di estrusiohe. 

E Processo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato 
dal fatto che detta composizione ha un Melt Flow Index 
inferiore a 15 g/10 min (misurato secondo la norma ASTM 
1238, con an capillare avente diametro pari a 2 mm, H 
utilizzando un peso di 21 kg e riscaldando la 
composizione ad una teroperatura di 240°C) . 

Processo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato ^ • 
c'.al fatto che detta ccropo.s izione <';omprende una carica 
. inerale in un quantitative superiore ^1 30% in peso . ;^ 
;0 J.spetto al peso cojnpiessivo, della composizione. ' ; 

Processo secondo ±a rivendicazione 3, caratterizzato * J? 
cal fatto che detto quantitative e coitipreso tra il 50% 
¥80% in peso rispetto al peso ijoirrolessisro della 
composizione. 

't Processo secondo la \-j :renclica:;ion* ' G, ;aratterizz*a*-o " 
iJat^.u . oho i.tettt. ;.arlca hinerata ur.a car ^ca 
c . .tifiamma 

■ ir..; ocesso . -segoftdo la rivendicazione 1> caratterizzato * 
. <£c . l fatto che 11 cavo dttenuto in uscita da detto 
»; ;- r rrusore e • ccnvogliato ad almeno una Jniti Hli--... 
: h:f f r eddamento . 

J> ' F'?oc*\s.?o secindo la xlrendicazione 1, caratterizzato v 
1 facto cne il cavo ottenuto in uscita da detto 
:.:trur:orci ■> eonvoglioto ad almeno una unit A <ii 
:ticola£ioi.e. >> 




11 Processo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato 

rial fatto chs detto almeno un elemento conduttore e 

<;ottoposto ad un tiro costante tramite un sistema di 

puleggie e/o rinvii. 
5* 12 Processo secondo la rivendicazione 11, caratterizzato 

dal fatto che la velocity di detto tiro e compresa tra 

S00 e 1..5C0 m/min. 
13 Processo secondo la rivendicazione 1, caratterizzato 

dal fatto che a valle di detta almeno una unita di 
10 raffreddamento detto cavo e sottoposto ad una fase di 

a:;ciugatura. 

[A iii>trusore per la produzione di un cavo avente almeno 
v-ho strato di rivestimento costituito da una 
<-.cmpbsi2ione a base di almeno un materiale polimerico, 
'v.ttc estrusore comprendendo: un involucro cilindrico; 
•VjJieno una vite di estrusione di pas so prefr.ssato 
;.o^i2ionata all'interno di detto involucro ed av<*nt* 
-.*e di rotazione parallel© all'asse di detto rilindro; 
:aeno una tramoggia di carico disposta in 
rrisponderza di una prima estremlcS di 4&tto. 
,olucr^: una sez&o'ne di filtrazione disposta ip- 
vjossimita del la testa di detta vite ed in posiziciier 
?xvrperidicolar^ all'asse di detta vite, detta sezione di 
f vX era ziOno comprendendo almeno usi elemento filtrante 
y/vittenuto da un elemento di supporto; una flangia^di f r 
■a i ice Mo poslzionata a valle di detta sezione di _ 
■ Itr: * Lo.is id una testa di estrusione :omprendente un ^ 
. ^ wsnento ^ivogliatcre ed uno stampo comnnican';e con Hi 
: ' Vijsterno, a definire una seconda sstremitd di detto 
H vvolucro, caratterizzato . dal "fatto che detto element o , h 

<\j .supporto fcV una piastra di tipo settorale. . rl: 
i> rusore s.r-cc ndo la rivendicazione 14, caratterizzato . 
fa uto enn detta p\astra di tip J ^ttorale comprende 
4 strutturu a jviluppo tronco-conico. 
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16 Estrusore secondo la rivendicazione 15, caratterizzato 
dal fatto che detta struttura a sviluppo tronco-conico 
comprende una plurality di elementi di supporto di 
detto almeno un elemento filtrante appoggiantisi a 

5 detta struttura ed estendentesi radialmente verso 

l 4 ' interno di detta struttura. 

17 Apparato per la produzicne di un cavo avente almeno uno 
otrato di rivestimento coscituito da una composizione a 
base di almeno un materiaie polimerico, detto apparato 

.10 comprendendo: 

almeno una tramoggia di carico per alimentare 
il materiaie polimerico eventualmente pre- 
miscelato con altri component! di detta 
composizione; 

>J almeno un estrusore comprendente una vite f di 

estrusionft ed una testa di estrusione al cui; 
interno & contenuto uno stampo precosto a 
conformare detto strato di rivestimento attorno 
ad almeno un elemento conduttore di detto cavo; 
'~. almeno \m lispositivo di syolgimentc di detto.; 

elemento ccnduttore, ed 

almeno un dispositivo di awolgimento di detto 
cavo, 

caratterizzato dal iatto. che la sezione di fil.tra7.i0ne 
> cU. detto estrusore present*? una piastra porta filtri^di 

::: ;:>o stt .^ra] e . 

. %;tU'atn ^econdo la rivendicazione 17, .caratte?i:'.2ri*<:o ' 
^aj facto che esso comprende una o pifi unita ai 
; .£ freddamento di detto cavo. 
* \ J-r>arato ' .fiecbndo. ■ la rivendicazione 18, caratterizzato * 
fei- 'fatto' che esse comprende una o piti '"unit* ;:1 
■ - : .'.(^olazioue previamente a de-.ta una j pi t 'unit;'-. d\ 
*:.:reddamer to. 
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RIASSUNTO 

La presents invenzione si riferisce ad ur. processo per 
produrre cavi, in particolare cavi per la distribuzione di 

5 energia elettrica oppure cavi per telecomunicazioni, piu in 
particolare cavi aventi almeno uno strato di rivestimento 
costituito da una composizione ad eievata viscosita. Piu in 
. particolare la presente invenzione si riferisce a cavi 
avanti almeno uno strato di rivestimento costituito da una 

!0 composizione polimerica coraprendente una carica minerals 
atta ad impartire una. o piu proprieta specifiche ai cavi 
suddetti. 

Conformemente alia presente invenzione detto processo di 
yroduzione comprende le fasi di: convogliare almeno un 

l; -aemento conduttore all'interno di un estrusore; alimentare 
;, detto estrusore il materiale polimerico eventualmente 
py.e-aiiscelato con alt.ri component?, di detts composizione: 
i:;.ltrare il materiale eras far! to * plasticizzato Hnl.la vite 
d± detto estrusore; deposit are detto materials su aetto 
2 lmc:no un -aioiaento conduttore, i' opera ?. done di filtrazipne 
.~sst?r.do condotta con una ex fieianza di filtrazione maggiora 

. - Qi 0,8, preferibilmente. maggiore di 0,9. La presente 
invenzione si riferisce, inoltre, ad sin apparato preposto a 
-•- -v^a.Vizzare- 11 processo produtti/o di r.u; sopra. . 
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